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Description 

L'invention a trait aux techniques de bombage de 
feuilles de verre. et plus particulferement aux dispositifs 
et proc6d6s faisant partie de ces techniques, qui per- 
mettent de transferer et/ou supporter des feuilles de 
verre k I'interieur de la cellule de formage. 

Ges techniques sont notamment destinies k la 
fabrication de vitrages pour automobiles, qu'ils soient 
bombes puis trempes (equipant alors le plus souvent 
les c6t6s et I'arriere du v6hicule) ou bomb6s puis recuits 
en vue d'un assemblage sous la forme de vitrages com- 
posites comportant par exemple de deux feuilles de 
verre (utilises alors notamment en tant que pare-brise). 

Or, tout particulierement dans le domaine de Tauto- 
mobile, les vitrages doivent r6pondre k des criteres tres 
s6v6res, notamment en termes de quality optique et de 
conformity au galbe prescrit. 

C'est pourquoi tous les efforts tendent k minimiser 
les risques de creation de defaut, par exemple par frot- 
tement des feuilles de verre contre les outillages avec 
lesquels elles sont en contact, cr6ant des marques k 
leur surface, et/ou par un positionnement incorrect des 
feuilles par rapport auxdits outillages. notamment par 
rapport aux formes de bombage, provoquant alors des 
galbes non conformes. Ceci est bien sur d'autant plus 
crucial quand les feuilles se trouvent dans la cellule de 
formage, ayant atteint leur temperature de ramollisse- 
ment, et subissent un bombage par aspiration et/ou 
pressage mecanique au contact direct avec des formes 
de bombage. 

On rappelle que selon certaines techniques de 
bombage usuelles, en general, les feuilles de verre tra- 
versent horizontalement au four de rechauffage, con- 
voyees sur un lit de rouleaux qui se poursuit jusque 
dans la cellule de formage, lit de rouleaux d'ou elles 
sont alors soulevees. notamment par aspiration p6ri- 
pherique creee par un caisson de depressurisation, au 
contact de la face inferieure galbee d'une forme de 
bombage superieure. face dont elles epousent plus ou 
moins la courbure sous I'effet de Inspiration. Ce for- 
mage peut ensuite §tre complete soit sous Taction con- 
juguee de Pinertie et de la gravite par largage des 
feuilles sur une forme inferieure annulaire, soit par pres- 
sage mecanique des feuilles entre forme superieure et 
forme inferieure annulaire. Puis les feuilles sont eva- 
cuees, soit sur la m§me forme annulaire inferieure, soit 
sur une forme annulaire specif ique pour la trempe vers 
la cellule de trempe/traitement thermique. On se rap- 
portera notamment axu brevets FR-B-2 085 464 ; EP-B- 
241 355 ; EP-A-240 418 ; EP-A-241 355 ; EP-A-255 432 
et EP-A-389 315. 

Se pose cependant le probieme de choisir le moyen 
de transfert et/ou support des feuilles dans cette cellule, 
moyen qui soit le plus apte k conserver auxdites feuilles 
leur qualite optique k des temperatures eievees. 

Les techniques de bombage precitees preconisent 
en effet comme moyen de transfert des feuilles du four 
k la cellule de formage puis comme moyen de support 



des feuilles dans la cellule avant prise en charge par les 
formes de bombage, une simple suite de rouleaux con- 
voyeurs prolongeant le lit de rouleaux present dans le 
four. Cela implique alors un contact mecanique direct 

5 entre rouleaux et feuilles ramollies dans la cellule, ce 
qui ne peut que limiter les possibilites de recentrage des 
feuilles par rapport aux formes de bombage (recentrage 
notamment effectue par les moyens exposes dans la 
demande de brevet EP-A-389 315 precitee), car tout 

10 repositionnement d'une certaine amplitude conduit k un 
glissement relatrf feuilles/rouleaux accompagne de frot- 
tements g6n6rateurs de marque. 

D'autres techniques de bombage ont propose des 
moyens diff6rents de transport et/ou support des 

75 feuilles dans la cellule de formage. Ainsi la demande de 
brevet EP-A-0 351 278 d6crit un precede de bombage 
consistant k transporter les feuilles du four k la cellule 
de formage k I'aide d'une bande transporteuse flexible 
immobilisant les feuilles sous la forme de bombage qui, 

20 par aspiration, les prend ensuite en charge. Cette 
bande peut en outre participer au bombage en jouant le 
rdle d'une contreforme inferieure de pressage. Les con- 
tacts ponctuels rouleaux/feuilles ont done ici ete rem- 
plac6s par un contact continu entre feuilles et matiere 

25 souple, mais il s'agit toujours d'un contact mecanique 
susceptible d'engendrer des marques sur les feuilles. 

Par ailleurs, il est connu un precede « tout coussin 
d'air », notamment decrit dans le brevet US-3 869 271 , 
ou des coussins d'air successifs dans le four se prolon- 

30 gent en un coussin d'air dans la cellule de formage pour 
assurer la totalite du convoyage des feuilles. Cependant 
la mise en oeuvre en paraTt delicate car il n'est pas 
facile de garantir une bonne planeite de I'ensemble des 
coussins sur une longueur aussi importante, d'autant 

35 plus que I'unique mode de realisation utilise des cais- 
sons pressurises en c§ramique poreuse, de fabrication 
delicate et couteuse et de reproductible incertaine. 

En outre, utiliser un coussin d'air en partie amont 
du four, c'est-&-dire quand les feuilles de verre sont 

40 encore tres rigides, tend k cr6er des defauts de planeite 
sur celles-ci, notamment des concavites transversales 
par rapport k leur axe de defilement, defauts qui peu- 
vent provoquer des contacts physiques accidentels 
entre la face inferieure des feuilles de verre et le caisson 

45 generant le coussin d'air. 

II est connu par ailleurs du brevet US-3 665 730 un 
dispositif qui est apte k supporter, bomber et tremper 
simultanement des feuilles de verre et qui comporte des 
coussins d'air crees k I'aide de tubulures amenant des 

so flux gazeux d'un g6n6rateur k une pluralite de conduits 
paralieies perces d'orifices et disposes transversale- 
ment k I'axe de defilement des feuilles de verre. 

II est egalement connu du brevet US-3 468 645 un 
coussin d'air qui est destine k transporter les feuilles de 

55 verre au travers d'un four pour les amener k leur tempe- 
rature de ramollissement, coussin genere par un cais- 
son muni de fentes verticales d'alimentation en gaz et 
d'orifices lateraux d'evacuation en gaz. 
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On peut egalement citer le brevet US-5 078 775, 
qui d£crit un coussin d'air pour feuilles de verre et qui 
est egalement g6n£re par un caisson pressurise ou 
alternent des ferrtes d'alimentation en gaz, et des fentes 
d*6vacuation en gaz permettant une sortie laterale des 
gaz. 

L'invention a alors pour but la conception d'un 
moyen de transfert/support des feuilles de verre dans 
une cellule de formage apte k fonctionner k haute tem- 
perature, pr6servant la quality optique des feuilles 
mgmes en cas d'operation de recentrage de celles-ci 
dans leur plan de convoyage, et qui soit de realisation et 
de mise en oeuvre simples. 

Selon l'invention, le dispositif peut supporter et/ou 
transferer dans une cellule de formage au moins la par- 
tie centrale de feuilles de verre chauff6es k leur tempe- 
rature de formage comporte un caisson pressurise 
generant un coussin d'air etdont la face sup6rieure pr6- 
sente une alternance d'orif ices d'alimentation et de fen- 
tes d'echappement en gaz. Ledit caisson comprend une 
plurality de compartiments individuels transversaux par 
rapport k I'axe de defilement des feuilles de verre. Cha- 
cun des compartiments a d'une part une largeur (mesu- 
r6e paralieiement audit axe) petite par rapport k la « 
hauteur » des feuilles de verre, inf6rieure k celle-ci, et 
d'autre part est muni de moyens d'alimentation en gaz 
presentant au moins deux niveaux de repartition de 
pression. (La « hauteur » des feuilles correspond dans 
le cadre de l'invention k sa dimension mesur6e paralie- 
iement k leur axe de defilement). En outre, les compar- 
timents sont congus de manure k ce que les parois qui 
les separent les uns des autres sont def in is par des « 
fourreaux » d'6chappement des gaz qui prolongent k 
I'interieur du caisson les fentes d'echappement pour 
evacuer les gaz hors du caisson. 

Le choix d'un dispositif k coussin d'air pr6sente en 
effet de nombreux avantages, notamment par rapport k 
un lit de rouleaux, puisqu'il offre une surface de contact 
pneumatique et non mecanique aux feuilles de verre 
ramollies. On evite ainsi les risques de marquage de 
leurs faces inferieures, m§me en cas d'operation de 
recentrage des feuilles sur ce coussin par rapport aux 
formes de bombage, et ceci juste avant qu'elles ne 
soient prises en charge par lesdites formes, ce qui sup- 
prime tout risque de voir les feuilles se desorienter k 
nouveau avant leur bombage. 

Jusque \k. le probieme etait par ailleurs d'arriver k 
obtenir une bonne uniformite de surface de support de 
ce coussin d'air, et ceci k des temperatures pouvant 
facilement exc6der 600°C. 

Or les deux caracteristiques specif iques du coussin 
d'air selon l'invention, le compartimentage du caisson le 
generant et ('utilisation de plusieurs niveaux de reparti- 
tion de pression, concourent k une parfaite homog6- 
neite du coussin d'air, k la fois dans le temps et dans 
ses parametres de pression en tout point 

En effet, il est nettement plus difficile de garantir 
une homog6n6ite dans le temps du support par coussin 
d'air lorsqu'il doit porter des feuilles de verre disconti- 



nues que lorsqu'il est destine k porter par exemple un 
ruban de verre continu. 

Dans le premier cas, qui est celui qui concerne 
l'invention, il faut que le coussin d'air puisse "r6agir" cor- 

5 rectement aux incessantes mises en regimes provo- 
quees tout au long de la progression de chacune des 
feuilles de verre k sa surface. 

Segmenter le caisson en compartiments revient a 
g£n6rer non plus un coussin d'air, mais une pluraiite de 

10 coussins d'air adjacents et de surface de contact avec 
les feuilles de verre beaucoup plus reduite. Done, au fur 
et k mesure de I'avanc6e au dessus du caisson de cha- 
cune des feuilles, chacun de ces "petits" coussins d'air 
se met progressivement en regime ind6pendamment 

15 de tous les autres, et se stabilise beaucoup plus rapide- 
ment que ne pourrait le faire un coussin d'air non seg- 
mente. dit par la suite "coussin d'air global". II est par 
ailleurs beaucoup plus facile, intrins&quement, d'obtenir 
une bonne homogeneite dans le cas d'un coussin d'air 

20 de taille reduite que dans le cas d'un coussin d'air plus 
etendu, car il est plus ais6 techniquement de garantir 
des caracteristiques de soufflage et d'evacuation de 
gaz uniformes sur une petite surface que sur une 
grande. 

25 En outre, les niveaux de repartition de pression des 
moyens d'alimentation en gaz pr6vus selon l'invention 
permettent d'obtenir dans chacun des coussins d'air 
g6ner6s par les compartiments une bonne homoge- 
neite de pression en tout point. Ceci est necessaire 

30 dans la mesure ou les feuilles de verre au-del& de leur 
temperature de ramoliissement, c'est-&-dire vers 
650°C, se conduisent comme un materiau visqueux, 
materiau qui se deformerait irremediablement si le 
regime de pression regnant dans le coussin d'air global 

35 etait heterogene localement. 

Au moins un premier niveau de repartition de pres- 
sion peut notamment §tre effectue directement dans le 
conduit d'alimentation en gaz de chacun des comparti- 
ments, conduit qui peut par ailleurs §tre centralise et 

40 commun k I'ensemble des compartiments. Au moins un 
autre niveau de repartition peut §tre prevu egalement k 
I'interieur de chacun desdits compartiments. Ces 
niveaux de repartition peuvent par exemple §tre tres 
aisement obtenus par interposition k recoupment 

45 gazeux d'au moins une plaque percee d'orifices r6par- 
tis, de preference de manure reguliere. 

De preference, la face superieure du caisson qui 
recouvre I'ensemble des compartiments presente une 
alternance d'orif ices d'alimentation notamment circulai- 

so res et de fentes d'echappement, notamment transver- 
sales k I'axe de defilement des feuilles de verre. En 
effet, il s'est av6re avantageux de prevoir egalement 
des fentes d'echappement, plutfit que de se contenter 
d'un echappement des gaz p6ripher iques dont il a ete 

55 v6rifie exp6rimentalement qu'il tend k provoquer un 
ph6nomene de "cloche", e'est-^-dire de surpression au 
centre des coussins d'air due k des difficult es d'evacua- 
tion. 
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Pour des raisons notamment de simplicite de con- 
ception, il est souhaitable d'6vacuer les gaz du coussin 
d'air sans recourir k un syst&me d'aspiration au niveau 
de ses fentes dans le caisson. Dans ce cas, il est prete- 
rable d'adapter d'une part les dimensions des fentes, 
c'est-&-dire les pr6voir suffisamment larges par exem- 
ple, d'autre part de prevoir une distance s6parant le 
fond du caisson du sol qui soit suffisante, afin d'assurer 
une Evacuation des gaz satisfaisante au niveau de la 
cellule de formage. 

On peut cependant aussi faire appel k des disposi- 
tifs d'aspiration au niveau de ces fentes, rendant la 
structure du caisson plus complexe mais pouvant con- 
duce k une maTtrise plus optimis6e de (Evacuation de 
ces gaz. 

Par ailleurs, pour ne pas cr6er de perturbations de 
pression k I'interieur des compartiments du caisson, 
ces fentes se prolongent avantageusement k I'interieur 
du caisson en fourreaux d'gchappement 6vacuant les 
gaz hors du caisson. On prevoit alors de preference des 
moyens d'aspiration de ces gaz au sortir desdits four- 
reaux dans la cellule de formage, afin d'effectuer un 
recyctage de ces derniers. 

Le mode de realisation le plus simple de I'invention 
consiste k utiliser ces fourreaux en tant que parois des 
compartiments du caisson, fourreaux pouvant alors 
egalement jouer le rdle de raidisseurs m6canique du 
caisson. 

Le dispositif selon ['invention utilise de preference 
une alimentation en gaz obtenue par un g§n§rateur du 
type ventilateur k air chaud ou trompe Venturi, c'est-a- 
dire des g6n6rateurs bien connus, car il permet d'obte- 
nir un coussin d'air global apte k supporter de manure 
satisfaisante des feuiiles de verre sans n6cessiter des 
debits et/ou des pressions Xrks importantes. 

On utilise notamment, au moins pour constituer la 
face superieure du caisson qui recouvre rensembie des 
compartiments, une plaque de tdle metallique usin6e 
de manure appropri6e puis stabilisee thermiquement, 
ce qui est un mode de realisation simple et reproducti- 
ble. On peut aussi envisager une plaque metallique ou 
une plaque en c6ramique qui soient mouiees. 

Dans le cas ou Ton destine le coussin d'air k sup- 
porter la feuille de verre dans sa cellule de formage 
avant prise en charge par une forme annulaire infe- 
rieure, notamment pour une operation de pressage de 
la feuille contre une forme superieure pleine galbge, il 
est avantageux de placer la forme annulaire k la peri- 
pheric du coussin afin qu'elle puisse saisir les bords de 
la feuille sans interference perturbatrice avec le coussin 
d'air. Le mieux est alors de creer un coussin d'air dont le 
contour soit similaire k celui de la feuille de verre mais 
de proportions I6gerement plus r6duites, ce dernier ne 
supportant alors que la parte centrale de la feuille de 
verre, et non son extreme peripheric. 

L'invention a egalement pour objet le procede de 
mise en oeuvre de ce dispositif. II s'agit notamment 
d'ajuster le reglage du coussin d'air, c'est-&-dire notam- 
ment les parametres fonctionnels telle que I'alimenta- 



tion en gaz et les parametres structured du dispositif, 
tels que le nombre et la conception des niveaux de 
repartition de pression, de maniere k obtenir un coussin 
d'air conterant aux feuiiles de verre une "hauteur de vol" 

5 appropriee. On definit cette hauteur de vol par la dis- 
tance, mesuree perpendiculairement au plan du cous- 
sin d'air, qui separe la face superieure du caisson de 
pressurisation de la face inf erieure de la feuille de verre. 
La selection de cette hauteur de vol est importante, car 

10 elle conditionne un transfer! sans heurts entre les 
moyens de convoyage hors de la cellule de formage et 
le caisson d'air dans la cellule. On choisit de preference 
une hauteur de vol comprise entre 0,5 et 3 mm et 
notamment d'environ 2 mm, une gamme qui permet 

75 d'eviter des reglages trop precis et fastidieux entre le 
niveau des moyens de convoyage precedents tels que 
de rouleaux et celui du coussin d'air. En outre, en choi- 
sissant une hauteur de vol suffisamment importante. on 
reduit les risques de marquage accidentel des feuiiles 

20 de verre au contact de la face superieure du caisson 
pressurise et/ou au contact de traces de calcin even- 
tuellement presentes sur celle-ci. 

Cette hauteur de vol est de preference choisie pour 
les m§mes raisons en correlation avec une "raideur" de 

25 coussin optimisee, raideur que Ton peut s6lectionner 
notamment selon les m§mes parametres fonctionnels 
et/ou structured pr6-cites. Ce caractere de raideur peut 
§tre defini par I'aptitude du coussin k reagir instantane- 
ment k une sollicitation en altitude sur un point d'une 

30 feuille de verre, par exemple pour 6viter qu'une feuille 
prenant une ieg6re inclinaison due k un niveau de cous- 
sin d'air legerement inferieur k celui du lit de rouleaux 
precedent, ne vienne buter en partie avant contre la 
face superieure du caisson. Trop "raide", un coussin 

35 d'air peut en revanche generer des phenomenes de 
vibration destabilisants. Dans la pratique, cette raideur 
est evaluee notamment par le calcul du rapport entre la 
pression regnant dans le caisson et la pression regnant 
dans le coussin d'air. Dans le cadre de I'invention, on 

40 choisit de preference un tel rapport compris entre 3 et 7, 
ce qui conduit k une raideur satisfaisante. Cela implique 
qu'une grande partie de la perte de charge est reaiisee 
dans les compartiments k I'interieur du caisson, et non 
pas au niveau du coussin d'air seulement Cette carac- 

45 teristique est avantageuse, car elle contribue k diminuer 
le phenomene de perturbation sequentielle du coussin 
d'air due k rarriv6e discontinue des feuiiles de verre k 
sa surface. En effet, si I'essentiel de la perte de charge 
s'effectuait au contraire au niveau du coussin d'air, cha- 

so que arriv6e de feuiiles creerait une perte de charge 
momentanee beaucoup plus considerable done beau- 
coup plus perturbatrice. 

II est preferable, en outre, d'ajuster le reglage du 
coussin d'air et notamment I'alimentation en gaz, de 

ss maniere k ce que la vitesse des gaz du coussin d'air 
contre la face inferieure des feuiiles de verre n'excede 
pas 20 m/s, afin de ne pas creer de risque de marquage 
du k llmpact des gaz arrivant au contact de ces dernie- 
res. 
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De mantere k ne pas g6n6rer des differences de 
temperatures dans repaisseur du verre, les gaz d'ali- 
mentation du coussin d'air global sont de preference k 
une temperature tr£s proche de cede des feuiiles de 
verre et/ou de I'atmosphere de la cellule de formage. La 
temperature du gaz d'alimentation peut cependant etre 
un peu superieure, ceci afin de creer une ieg£re sur- 
chauffe des faces inferieures des feuiiles de verre, faces 
destinies k §tre mises en extension lors du contact 
avec la forme superieure pleine galbee de bombage. 
Cette surchauffe facilite ainsi ie bombage, notamment 
dans le cas ou il doit conferer aux feuiiles un degre de 
courbure prononce. Cette surchauffe s'effectuant sur un 
coussin d'air et sans contact ulterieur des feuiiles ramol- 
lies avec un convoyeur mecanique type rouleaux avant 
leur bombage, il devient possible de I'amplifier sans 
encourir de risque accrO de marques et/ou ondulations 
comme c'est le cas lorsque les feuiiles sont supportees 
par des rouleaux, ce qui est tr£s avantageux. 

L'invention porte 6galement sur les proc6d6s de 
bombage utilisant le dispositif de I'invention, proc6d6s 
consistant k convoyer les feuiiles de verre sur un lit de 
rouleaux dans un four de rechauffage destine k les 
chauffer k leur temperature de bombage, puis k les faire 
giisser sur ie coussin d'air g£n£re par le caisson pressu- 
rise de invention dans la cellule de bombage, k les 
immobiliser sur ledit coussin avant de les prendre en 
charge par les divers outils de bombage. 

Notamment, dans le cadre de la technique de bom- 
bage expos6e dans la demande de brevet frangais FR- 
A-2 678 261 le procede de bombage consiste k chauffer 
chaque feuille de verre dans un four horizontal qu'elle 
traverse vehicuiee sur un convoyeur k rouleaux moteurs 
qui la conduit dans une cellule de bombage ou est 
maintenue une temperature ambiante sensiblement 
identique k celle de la feuille de verre, puis k immobili- 
ser la feuille dans la cellule de bombage k I'aplomb 
d'une forme inferieure annulaire entourant le dispositif 
de invention comprenant le caisson pressurise gene- 
rant le coussin d'air soutenant la feuille de verre dans sa 
partie centrale, puis k soufever la forme inferieure annu- 
laire afin que celle-ci vienne presser la feuille contre la 
forme superieure de bombage. De preference, k la fois 
la forme inferieure annulaire et le dispositif comprenant 
le caisson pressurise sont montes sur une platine pla- 
cee k I'exterieur de la cellule de bombage. 

Les caracteristiques et avantages de invention 
ressortent de la description ci-apres d'un mode de rea- 
lisation non limitatif, k I'aide des figures suivantes : 

Fig. 1 : une cellule de formage vue de cdte compre- 
nant le caisson g6n6rant le coussin d'air selon 
i'invention. 

Fig. 2 : une vue de dessous d'une feuille de verre 
supportee par le coussin d'air selon I'invention et 
centree au-dessus de la forme inferieure annulaire 
de bombage. 

Fig. 3 : une vue de dessus du caisson pressurise 
generant le coussin d'air selon I'invention. 



Fig. 4 : une coupe transversale dudit caisson pres- 
surise paralieiement k I'axe de defilement des 
feuiiles de verre provenant du four. 
Fig. 5 : une demi-coupe du m§me caisson pressu- 
5 rise selon un plan paralieie k sa face superieure. 

II est tout particulierement avantageux d'utiliser les 
dispositifs et proc6des de support selon I'invention dans 
le contexte de la technique de bombage decrite aux 
w figures 1 et 2 de la presente demande reprenant I'ensei- 
gnement de la demande de brevet frangais FR-A 2 678 
261 , demande k laquelle on se rapportera pour plus de 
details. 

II va de soi, cependant, que le dispositif et le pro- 

15 cede de I'invention peuvent avantageusement §tre utili- 
ses dans toute cellule de formage et quelle que soit la 
technique de bombage envisagee. lis peuvent ainsi 
remplacer avantageusement tous les moyens de con- 
voyage/support de feuiiles dans la cellule, notamment 

20 decrits dans les brevets ou demandes de brevets cites 
au debut de la presente demande. 

A la figure 1, est representee une cellule de bom- 
bage 2, cellule munie d'une sortie 3 en direction de la 
cellule de refroidissement faisant suite k un four 1 dont 

25 n'est representee que la partie terminale. Dans ce four, 
la feuille de verre est convoyee par un ensemble de rou- 
leaux moteurs 4 par exemple en silice ou autre cerami- 
que refractaire. 

Ce convoyeur se prolonge jusqu'& la cellule de 

30 bombage (rouleau 4 f ), enceinte isol6e thermiquement 
ou est maintenue une temperature de I'ordre de la tem- 
perature de bombage des feuiiles de verre, typiquement 
de I'ordre de 650°C lorsqu'une trempe thermique est 
pr6vue et de I'ordre de 550°C pour un recuit ulterieur. 

35 Un rideau 5 est eventuellement utilise pour eviter des 
courants d'air parasites qui pourraient §tre generes par 
exemple lors des enfournements. Dans la zone de for- 
mage proprement dite, le convoyeur est interrompu, 
toutefois, de nouveaux rouleaux 4" sont disposes dans 

40 le mSme alignement de I'autre cdte de cette zone pour 
permettre d'evacuer, le cas 6ch6ant, un volume non 
traite. 

Entre ces rouleaux 4' et 4" est dispose le dispositif 
de support selon I'invention 21 des feuiiles de verre, 

45 generant un coussin d'air prolongeant le plan de con- 
voyage def ini par ces rouleaux. 

La partie inferieure de la cellule de formage, com- 
port e une platine 18 portee par un chariot ou munie 
directement de rames 19. Cette platine 18 porte un 6I6- 

50 ment tsolant 20, le caisson pressurise 21 du coussin 
d'air et la forme inferieure annulaire 22. Avec une telle 
disposition, en cas de changement de fabrication de 
vitrages, on peut aisement 6vacuer par la platine 18 
hors de la cellule de bombage 2 conjointement la forme 

55 annulaire 22 et le caisson 21 , de manure k les rempla- 
cer en une seule operation. 

Ladite forme annulaire 22 est de preference consti- 
tuee par un rail continu, ce qui limite les risques de mar- 
quage de la surface du verre, mais peut egalement §tre 
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formee de par exemple trois elements articuies entre- 
eux, ceci pour rgsoudre les probl&mes de bombages les 
plus complexes. Sur la forme inferieure annulaire 22 
sont months des doigts d'indexage (non repr6sentes) 
qui viennent s'engager dans des fentes ou des oeillets s 
(non repfesenfes) associ6s k la forme superieure 1 1 . 

La figure 2 permet de visualises en vue de des- 
sous, ia position relative de cette forme inferieure 22 et 
du coussin d'air g6n6r6 par le caisson 21. 

Ce coussin d'air, bien sur un coussin d'air chaud, 10 
est conforme k ('invention et plus specialement detailie 
aux figures 3 & 5. Place seulement au centre de la 
forme annulaire 22, le coussin d'air peut §tre ais6ment 
regie de fagon k tangenter le convoyeur k rouleaux lors 
de la prise en charge des feuilles de verre 28. Le cous- is 
sin d'air ne sert en regie g6n6rale qu'& soutenir ia feuille 
de verre 28 dont le mouvement est command^ par le 
contact de sa partie arriere avec les rouleaux. En prati- 
que, cette commande est parfaitement eff icace tant que 
le verre est en contact avec au moins un rouleau, le 20 
coussin d'air n'engendrant pratiquement pas de ralen- 
tissement du verre. Nganmoins, il peut §tre n6cessaire 
de pr§voir des moyens pour aider k I'avancement de la 
feuille de verre tels qu'un soufflage d'air chaud sur la 
tranche, une orientation de biais de certain des orifices 25 
de la plaque superieure 50 (figure 3) ou encore une 
I6gdre pente du coussin d'air. 

II doit etre souligne que dans le cas de I'invention, le 
seul coussin d'air utilise Test dans la zone de formage, 
ce qui gvite nombre d'inconv6nients bien connus de 30 
I'emploi des coussins d'air. En premier lieu, il est parfai- 
tement possible d'operer dans le four une chauffe diffe- 
rentiae de la face inf erieure de la feuille de verre 28, car 
alors celle-ci est soutenue par des rouleaux. D'autre 
part, la trajectoire de la feuille de verre 28 symbolis6e 35 
par la fieche representee en figure 2 est mattrisee de 
maniere bien plus satisfaisante avec des rouleaux. 

Gr§ce k ce coussin d'air dans la zone de formage et 
aux butees de focalisation, on peut rattraper aisement 
tous les hearts de trajectoire de I'ordre de quelques mil- 40 
lim&tres dus aux rouleaux du four. Ces butees laferales 
29 de focalisation sont monfees solidaires de la forme 
superieure de bombage 11 (figure 1) ou en reference 
par rapport k celle-d. En effet, si comme schematis6e k 
la figure 2, la feuille de verre 28 s'avance "pointe en 45 
avant", il suffit que son eventuel decaiage lateral ne lui 
interdise pas de s'engager entre les butees de focalisa- 
tion pour qu'un centrage parfait soit finalement obtenu 
(en pratique ceci autorise, le plus souvent, un decaiage 
de piusieurs centimetres, ce qui est tres largement suf- so 
fisant). Le verre, encore en contact avec au moins un 
rouleau 4 qui assure I'entraTnement de la feuille, va glis- 
ser laferaiement sur le coussin d'air sans risquer le 
moindre dommage. 

Avec un tel dispositif, le positionnement de la feuille ss 
de verre 28 est done complement independant du 
coussin d'air qui constitue purement un moyen de sup- 
port du verre. Par contre, feuille de verre 28 et forme 
superieure de bombage 1 1 sont parfaitement en coinci- 



dence, m§me si la forme sup6rieure de bombage se 
decale par rapport k sa position de reference. 

A la figure 2, afin de compenser, le cas echeant, 
I'affaissement de la partie peripherique de la feuille d'air 
non soutenue par le coussin d'air, la forme inferieure 
annulaire 22 peut etre munie de rampes de soufflage 30 
d'air chaud. 

L'operation de bombage consiste k amener la 
feuille de verre sur le coussin d'air genere par le caisson 
21, puis k abaisser la forme superieure de bombage 1 1 , 
forme focalisant sur le coussin d'air ladite feuille. 

Les butees de focalisation 29 sont eventuel I ement 
escamotees si necessaire pendant le declenchement 
de Inspiration peripherique qui vient soulever la feuille 
de verre. La feuille de verre est ainsi preformee au con- 
tact de la forme superieure de bombage. La forme infe- 
rieure annulaire 22 est alors remonfee en position de 
pressage. Le pressage termine, la feuille de verre est 
retenue par aspiration contre la forme superieure de 
bombage 1 1 qui est alors remonfee en position haute. 
Un cadre de transfert - ou tout autre moyen analogue - 
vient alors chercher la feuille de verre bomb6e pour la 
conduire au poste de refroidissement. 

Les figures 3k5 vont maintenant detainer la struc- 
ture du caisson 21 specif ique de I'invention. 

La figure 3 est une vue de dessus du caisson 21, 
dont les contours, comme le montre la figure 2 pr6c6- 
dente adoptent ceux des feuilles de verre mais sont de 
proportions fegerement plus reduites, afin de laisser 
leur peripherie libre de prise en charge ulferieure par la 
forme inferieure annulaire 22. La face superieure 50 du 
caisson 21 de la figure 3 est constituee par une tdle 
metallique usin6e puis stabilisee thermiquement, d'une 
6paisseur d'environ 10 mm, t5le munie d'une alternance 
de trous d'alimentation en gaz 51 repartis uniformement 
et d'un diametre d'environ 6 mm et de fentes d'echappe- 
ment 52 dispos6es perpendiculairement k I'axe de defi- 
lement des feuilles de verre et d'une largeur d'environ 
12 mm. 

La figure 4 represente une coupe transversale 
schematique du caisson 21 paralieiement k I'axe de 
defilement des feuilles de verre. On peut constater que 
la plaque superieure 50 recouvre une plurality de com- 
partiments 53 dont les parois sont constituees par les 
fourreaux d'echappement 54 conduisant les gaz d*6va- 
cuation penetrant par les fentes d'echappement 52 hors 
du caisson 21. Ces fourreaux individualisent ainsi des 
compartiments g6n6rant chacun une portion du coussin 
d'air, ce qui permet une mise en regime beaucoup plus 
rapide du coussin d'air global pendant la progression 
puis ('immobilisation de chacune des feuilles de verre 
sur celui-ci. La largeur de chaque compartiment, qui 
correspond ici k la distance separant deux fourreaux 
54, peut de preference §tre comprise entre 75 et 150 
mm, de bons resultats ayant 6fe obtenus avec une dis- 
tance voisine de 100 mm. 

Comme le montre la figure3. le caisson 21 a ete 
ainsi segments en 10 compartiments pour soutenir la 
partie centrale d'une feuille de verre dans ce cas precis 
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ayant une forme approximativement trap6zoTdale et une 
hauteur pr6<iefinie d'environ 1 metre. La largeur de 
chacun de ces compartments, bien plus petite que la 
hauteur globale de la feuille, procure un soutien extre- 
mement homoggne k celle-ci. 

L'alimentation en gaz de chacun des comparti- 
ments 53 est assurge par un conduit d'aJimentation 
commun (non represent 6) se situant sous le caisson 21 
sensiblement au niveau de son centre ggomgtrique. 

Deux moyens de repartition de pression sont ici 
prgvus pour assurer une bonne repartition homoggne 
de pression dans le coussin d'air au-dessus de la pla- 
que 50 : Tun dans le conduit d'alimentation commun, 
I'autre rgfgrencg 56 environ present k mi-hauteur dans 
chacun des compartments 53 et reprgsentg plus prgci- 
sgment k la figure 5 : it s'agit de plaques de tdle mgtalli- 
que usinges de manigre k presenter une repartition 
d'orifices 57 homoggngisant I'gcoulement gazeux soit 
dans ce coraduit d'alimentation commun, soit k I'intgrieur 
de chacun des compartments 53. Dans ce dernier cas, 
on prgfgrera, comme indiqug en figure 5, munir chacun 
des compartments d'une plaque perforce 56 prgsen- 
tant une repartition homoggne d'orifices 57 dans sa par- 
tie centrale. De cette manigre, la pression dans chaque 
compartment 53 est parfaitement uniforme, ce qui 
donne au coussin d'air global une pression trgs uni- 
forme prgservant la plangitg des feuilles qui sont k leur 
temperature de ramollissement et done susceptibles de 
deformations. 

II est k noter, par ailleurs, qu'& la peripherie de la 
plaque 50 du caisson 21, les gaz du coussin d'air peu- 
vent s'6vacuer non seulement par les fentes 52 des 
fourreaux 54 mais ggalement librement k la surface de 
celle-ci. C'est pourquoi il est preferable, comme reprg- 
sente en figure 3, pour permettre une evacuation plus 
homogene des gaz, de restreindre Igggrement la lon- 
gueur desdites fentes 52 au niveau de cette plaque 50, 
afin qu'elles ne se prolongent pas jusqu'& ses bords 
extremes. 

En outre, on peut prevoir avantageusement une 
densification (non representee) des trous d'alimenta- 
tions en gaz 51 k la peripherie de la plaque 50. de 
manigre k ce que, k mSme vitesse d'impact et k m§me 
niveau de pression, le souff lage des gaz d'alimentation 
soit plus dense sur la peripherie de la face inf erieure de 
la feuille de verre, ce qui permet de compenser r eva- 
cuation accrue des gaz k la peripherie tangerttiellement 
k la plaque 50 et m§me d'augmenter leggrement la hau- 
teur de vol de la peripherie de la feuille. On ecarte ainsi 
tout risque d'affaissement des bords de la feuille, dont la 
peripherie extreme n'est pas soutenue par le coussin 
d'air avant d'etre prise en charge par la forme annulaire 
infgrieure 22. 

L'alimentation et revacuation des gaz du coussin 
d'air fonctionnent en boude fermee, avec un ventitateur 
k air chaud brassant environ 8000 m 3 /h, ventilateur qui 
envoie le gaz dans le conduit d'alimentation commun 
puis recupgre le gaz evacug au sortir des fourreaux 
d'echappement 54 dans la cellule de formage k I'aide 



de bouches d'aspiration k une certaine distance desdits 
fourreaux. Aspirer ainsi du gaz en parte basse de la 
cellule de formage contribue par ailleurs avantageuse- 
ment k I'homogeneisation de la temperature de I'atmos- 

5 phgre de ladite cellule, puisque ce gaz, rechauffe puis 
rginjecte dans le coussin, rechauffe i'atmosphgre de la 
cellule par convection. 

On choisit ici d'assurer par exemple une hauteur de 
vol d'environ 2 mm. 

10 On choisit en outre une vitesse d'impact d'environ 
10 m/s et une raideur de coussin dgfinie d'une part par 
la pression regnant dans les compartments 53 du cais- 
son, ici d'environ 300 k 700 Pa (alors que dans le con- 
duit commun d'alimentation en amont de la plaque 

15 metallique perforee qui requipe afin de crger un niveau 
de repartition de pression, la pression est d'environ 
1500 Pa), et d'autre part par la pression regnant dans le 
coussin d'air, ici d'environ 100 Pa. L'essentiel de la 
perte de charge est done realise k I'interieur des com- 

20 partiments. Ces valeurs de hauteur de vol, vitesse et 
pressions constituent un bon compromis pour I'obten- 
tion d'un coussin d'air permettant le support de feuilles 
de verre sans risque de contact mecanique entre les 
faces infgrieures des feuilles et la t6le 50 du caisson, ni 

25 risque de trace d'impact des jets gazeux provenant des 
orifices d'alimentation. En outre, sa raideur ajustee per- 
met de compenser sans problgme toute Igggre diffe- 
rence de niveaux entre le plan de convoyage dgf ini par 
les rouleaux 4 et celui defini par le coussin. 

30 En conclusion, les caracteristiques aussi bien 
structurelles que fonctionnelles du coussin d'air genere 
par le dispositif de supportage selon flnvention lui con- 
fgrent les proprigtes d'homoggn6ite k haute tempera- 
ture k la fois dans le temps et dans I'espace, 

35 homogeneite garantissant un glissement puis une 
immobilisation sur celui-ci des feuilles de verre accom- 
pagngs gventuellement d'opgration(s) de recentrage 
sans nuire cependant k leur qualitg optique. 

En outre, il est k noter que ledit dispositif de support 

40 par coussin d'air est d'une grande simplicitg de concep- 
tion, ce qui rend tout k fait envisageable et acceptable 
industriellement le changement de dispositif k chaque 
changement de fabrication d'un vitrage donng, sans 
entratner de surcoOts notables et/ou de complexitg de 

45 mise en route partculigre. 

Revendications 

1. Dispositif pour supporter/transfgrer dans une cel- 
so lule de formage (2) au moins la parte centrale de 
feuilles de verre, chauffges k leur temperature de 
formage, comportant un caisson pressurise (21) 
ggnerant un coussin d'air dont la face superieure 
(50) pr6sente une alternance d'orifices d'alimenta- 
55 tion en gaz (51 ) et de fentes d'echappement en gaz 
(52), caracterisg en ce que iedit caisson comporte 
une pluralite de compartiments individuels (53) 
transversaux par rapport k I'axe de defilement des 
feuilles de verre (28), les parois s6parant lesdits 
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compartiments etant d6finies par des fourreaux 
d'echappement des gaz (54) prolongeant k I'inte- 
rieur du caisson les fentes d'echappement (52) 
pour 6vacuer les gaz hors du caisson, chacun des- 
dits compartiments (53) ayant d'une part une lar- 5 
geur mesur6e paraliglement audit axe inferieure k 
la « hauteur » des feuilles de verre et d'autre part 
etant muni d'amen6es de gaz jusqu*aux orifices 
d'alimentation (51) et presentant au moins deux 
niveaux de repartition de pression. 10 

2. Dispositif selon la revendication 1 , caractgrisg en 
ce qu'au moins un premier niveau de repartition de 
pression est realise dans le conduit d'alimentation 

en gaz de chacun des compartiments. 15 

3. Dispositif suivant Tune des revendications pr6c6- 
dentes, caracterise en ce qu'au moins un niveau 
de repartition de pression est realise individuelle- 
ment k I'intgrieur de chacun des compartiments 20 
(53). 

4. Dispositif suivant la revendication 2 ou 3, caractg- 
risg en ce que les niveaux de repartition de pres- 
sion sont obtenus par interposition k recoupment 25 
gazeux d'au moins une plaque (56) percge d'orif i- 
ces repartis (57). 

5. Dispositif selon Tune des revendications prgcgden- 
tes, caractgrisg en ce qu'il comporte un conduit 30 
d'alimentation en gaz commun k tous les comparti- 
ments (53). 

6. Dispositif selon I'une des revendications precgden- 
tes, caractgrisg en ce que I'alimentation en gaz 35 
est obtenue par un ggngrateur du type des ventila- 
teurs k air chaud ou trompes Venturi. 

7. Dispositif selon Tune des revendications prgcgden- 
tes, caractgrisg en ce que des moyens d'aspira- 40 
tion recyclent !es gaz d'gchappement dans la 
cellule de bombage (2) k leur sortie des fourreaux 
d'gchappement (54). 

8. Dispositif selon Tune des revendications prgcgden- 45 
tes, caractgrisg en ce qu'au moins la face supg- 
rieure (50) du caisson est fabriquge k partir d'une 
plaque de tdle mgtallique recouvrant rensemble 
des compartiments, de preference usin6e puis sta- 
bilis6e thermiquement ou moulge. so 

9. Procede de mise en oeuvre du dispositif selon Tune 
des revendications precedentes, caractgrisg en ce 
qu'on ajuste le rgglage du coussin d'air de manigre 

k permettre une « hauteur de vol » des feuilles de ss 
verre comprise entre 0,5 et 3 mm, et de preference 
d'environ 2 mm, et de manigre k ce que la vrtesse 
du gaz du coussin d'air soit inferieure k 20 m/s et 
soit de preference d'environ 1 0 m/s. 



10. Procgde de mise en oeuvre du dispositif selon I'une 
des revendications 1 & 8, caractgrisg en ce qu'on 
rggle le rapport de la pression rggnant dans le cais- 
son sur la pression regnant dans le coussin d'air k 
une valeur comprise entre 3 et 7. 

1 1 . Procede de mise en oeuvre du dispositif selon I'une 
des revendications 1 & 8, caractgrisg en ce qu'on 
chauffe les gaz d'alimentation k une temperature 
proche de celle des feuilles de verre et gventuelle- 
ment k une tempgrature supgrieure. 

12. Application du dispositif selon I'une des revendica- 
tions 1 & 8 dans une technique de bombage ou la 
feuille de verre (28) est convoyge sur un lit de rou- 
leaux (4) dans le four de rgchauffage (1) destine k 
les chauffer k leur temperature de ramollissement 
puis glisse sur le coussin d'air ggngrg par le cais- 
son (21) dans la cellule de formage (2), s'y immobi- 
lise et est ensuite prise en charge par les outils de 
bombage (11, 22). 

13. Application selon la revendication 12, caractgrisge 
en ce que la feuille de verre (28) est chauffge k 
tempgrature de bombage dans un four horizontal 
(1) qu'elle traverse vghiculge par un convoyeur k 
rouleaux moteurs (4) qui la conduit dans une cellule 
de bombage (2) ou est maintenue une temperature 
ambiante sensiblement identique k la temperature 
de bombage de ladite feuille (28), puis s'immobilise 
dans la cellule de bombage (2) k I'aplomb inferieure 
annulaire (22) entourant le dispositif comprenant le 
caisson pressurise (2) ggnerant le coussin d'air 
soutenant la partie centrale de la feuille (28), ladite 
forme inferieure annulaire (22) etant soulevge pour 
venir presser la feuille de verre (28) contre la forme 
sup6rieure (11) de bombage. la forme inferieure 
annulaire (22) et le dispositif comprenant le caisson 
pressurise (21) etant de preference montes sur une 
platine (18) plac6e k I'extgrieur de la cellule de 
bombage (2). 

Claims 

1 . Device for supporting/transferring, in a shaping sta- 
tion (2), at least the central part of glass sheets, 
heated to their shaping temperature, the device 
comprising a pressurized box (21) generating an air 
cushion, the upper face (50) of which has an alter- 
nation of gas supply orifices (51) and of gas dis- 
charge slots (52), characterized in that said box 
comprises a plurality of individual compartments 
(53), transverse to the axis of travel of the glass 
sheets (28), the walls separating said compart- 
ments being defined by gas discharge sleeves (54) 
continuing, inside the box, the discharge slots (52) 
for discharging the gases out of the box, each of 
said compartments (53) having, on the one hand, a 
width measured parallel to said axis smaller than 
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the "height" of the glass sheets and, on the other 
hand, being provided with means for supplying the 
gas as far as the supply orifices (51) and having at 
least two levels of pressure distribution. 

5 

2. Device according to Claim 1 , characterized in that 
at least one first pressure distribution level is cre- 
ated in the supply duct for gas to each of the com- 
partments. 

10 

3. Device according to one of the preceding Claims, 
characterized in that at least one pressure distribu- 
tion level is realized individually inside each of the 
compartments (53). 

15 

4. Device according to Claim 2 or 3, characterized in 
that the pressure distribution levels are produced by 
the interposition of at least one plate (56) perforated 
by distributed orifices (57) in the gas flow. 

20 

5. Device according to one of the preceding Claims, 
characterized in that it comprises a common supply 
duct for gas to ail the compartments (53). 

6. Device according to one of the preceding Claims, 25 
characterized in that the gas supply is produced by 

a generator of the hot air blower type or venturi tube 
type. 

7. Device according to one of the preceding Claims, 30 
characterized in that suction means recycle the dis- 
charge gases into the bending station (2) at their 
exit from the discharge sleeves (54). 

8. Device according to one of the preceding Claims, 35 
characterized in that at least the upper face (50) of 

the box is made from a plate of metal covering the 
entirety of the compartments, the plate being pref- 
erably machined and then thermally stabilized or 
moulded. 40 

9. Process for using the device according to one of the 
preceding Claims, characterized in that the setting 
of the air cushion is so adjusted as to permit a "lift 
height" of the glass sheets of between 0.5 and 3 45 
mm, and preferably of approximately 2 mm, and in 
such a way that the speed of the air cushion is less 
than 20 m/s and preferably is approximately 1 0 m/s. 

1 0. Process for using the device according to one of so 
Claims 1 to 8, characterized in that the ratio of the 
pressure obtaining in the box to the pressure 
obtaining in the air cushion is adjusted to a value of 
from 3 to 7. 

55 

11. Process for using the device according to one of 
Claims 1 to 8, characterized in that the feed gases 
are heated to a temperature close to that of the 
glass sheets and possibly to a higher temperature. 



1 2. Application of the device according to one of Claims 
1 to 9 in a bending technique in which the glass 
sheet (28) is conveyed on a bed of rollers (4) 
through the reheating furnace (1) intended for heat- 
ing them to their softening temperature, and then 
slides over the air cushion generated by the box 

(21) in the shaping station (2), stops there and is 
then taken over by the bending tools (1 1 , 22). 

13. Application according to Claim 12, characterized in 
that the glass sheet (28) is heated to bending tem- 
perature in a horizontal furnace (1), through which 
it passes carried on a conveyor having driven rollers 
(4) which conducts it into a bending station (2), 
where an ambient temperature substantially identi- 
cal to the bending temperature for said glass sheet 
(28) is maintained, and then stops in the bending 
station (2) vertically above an annular lower mould 

(22) , surrounding the device comprising the pressu- 
rized box (2) generating the air cushion supporting 
the central part of the glass sheet (28), said annular 
lower mould (22) being raised to press the glass 
sheet (28) against the upper bending mould (11), 
the annular lower mould (22) and the device com- 
prising the pressurized box (21) being preferably 
mounted on a plate (18) situated outside the bend- 
ing station (2). 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Tragen/Transportieren wenigstens 
des zentralen Bereichs von auf ihre Formgebungs- 
temperatur erhitzten Glasscheiben in eine Formge- 
bungszelle (2), welche einen ein Luftkissen 
erzeugenden Druckkasten (21) umfafSt, dessen 
Oberseite (50) abwechselnd Gasversorgungsdff- 
nungen (51) und Gasaustrittsschlitze (52) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Kasten eine 
Vielzahl einzelner Abteile (53) enth&lt, die quer zur 
Durchlaufachse der Glasscheiben (28) stehen, 
wobei die diese Anteile trennenden Wdnde von 
Gasaustrittsfachern (54) gebildet werden, die im 
Kasteninneren die Austrittsschlitze (52) veriangern, 
um das Gas aus dem Kasten zu evakuieren, und 
jedes der Anteile (53) einerseits eine zu dieser 
Achse parallel gemessene Breite besitzt, die Wei- 
ner als die "Hdhe" der Glasscheiben ist, und ande- 
rerseKs mit Gaszufuhrungen bis zu den 
VersorgungsOffnungen (51) ausgestattet ist und 
wenigstens zwei Druckverteilungsniveaus aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft wenigstens ein erstes Druckvertei- 
lungsniveau in der Gasversorgungsleitung jedes 
Anteils verwirWicht wird. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daft wenig- 
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stens ein Druckverteilungsniveau individuell im 
Inneren jedes Anteils (53) verwirWicht wird. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Druckverteilungsniveaus 5 
erhalten werden. indem in den Gasstrom wenig- 
stens eine Platte (56) eingebaut wird, die von ver- 
teilten Offnungen (57) durchbohrt ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 10 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft sie 
eine Gasversorungsleitung enthait, die sSmtlichen 
Abteilen (53) gemeinsam ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden is 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gasversorgung durch einen Erzeuger vom Typ von 
HeiBluftluftern Oder Venturidusen erhalten wird. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 20 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
ausgestrdmte Gas durch Ansaugmittel am Aus- 
gang der Austrittsf&cher (54) in die Biegezelle (2) 
zuruckgefuhrt wird. 

25 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens die Oberseite (50) des Kastens aus einer 
sarrttliche Abteile bedeckenden Platte hergestellt 

ist, die vorzugsweise ein spannungsfrei gegluhtes 30 
maschinell bearbeitetes Metallbiech Oder gegossen 
ist. 

9. Verfahren zur Anwendung der Vorrichtung nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die Regelung des Luftkis- 
sens so eingestellt wird, daB es eine "Schwebe- 
hOhe" der Glasscheiben von 0,5 bis 3 mm und 
vorzugsweise von etwa 2 mm ermCglicht und die 
Gasgeschwindigkeit des Luftkissens weniger als 20 40 
m/s und vorzugsweise etwa 10 m/s betrdgt. 

10. Verfahren zur Anwendung der Vorrichtung nach 
einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verh&ltnis des im Kasten herr- 45 
schenden Drucks zu dem im Luftkissen 
herrschenden Druck auf einen Wert von 3 bis 7 ein- 
geregelt wird. 

11. Verfahren zur Anwendung der Vorrichtung nach so 
einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Versorgungsgas auf eine Tem- 
peratur, die nahe der der Glasscheiben ist, und 
gegebenenfalls auf eine daruber liegende Tempe- 
ratur erhitzt wird. 55 

12. Anwendung der Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 bis 8 in einem Biegeverfahren, in wei- 
chem die Glasscheibe (28) in den Erwarmungsofen 



(1), der vorgesehen ist, sie auf ihre Erweichungs- 
temperatur zu erhitzen, auf einem Rollen-bett (4) 
befOrdert wird und danach auf dem von dem Ka- 
sten (21) erzeugten Luftkissen in die Formge- 
bungszelle (2) gleitet, wo sie anh&lt und anschlie- 
Bend von den Biegewerk-zeugen (11, 22) 
aufgenommen wird. 

13. Anwendung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Glasscheibe (28) in einem Hori- 
zontalofen (1) auf Biegetemperatur erhitzt wird, den 
sie, transportiert von einem FOrderer (4) mit ange- 
triebenen Rollen, durchlSuft, der sie in eine Biege- 
zelle (2) bringt, worin eine Umgebungstemperatur 
aufrechterhalten wird, die etwa gleich der Biege- 
temperatur dieser Glasscheibe (28) ist, und sie 
anschlieBend in der Biegezelle (2) senkrecht zur 
unteren Ringform (22) anhait, welche die Vorrich- 
tung umgibt, die den Druckkasten (2) enth&lt, der 
das Luftkissen erzeugt, welches den zentralen 
Bereich der Glasscheibe (28) abstutzt, wobei die 
untere Ringform (22) angehoben wird, urn die Glas- - 
schei-be (28) an die obere Biegeform (1 1) zu pres- 
sen und die untere Ringform (22) und die den 
Druckkasten (21) enthal-tende Vorrichtung vor- 
zugsweise auf einer Platte (18) angebracht sind, 
die auBerhalb der Biegezelle (2) angeordnet ist. 
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